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INTRODUCTION 
L'utilisation des décanteurs centrifuges à axe horizontal 
en huilerie de palme se développe rapidement. 
Il est d'ail1eurs surprenant que ce phénomène ait mis si 
longtemps à se produire, tant leurs avantages sur les centri-
fugeuses précédentes sont pour ainsi dire palpables : 
continuité opérationnelle ; 
performances stables ; 
insensibiJité aux variations ; 
pollution réduite. 
Une des raisons réside peut-être dans la mauvaise percep-
tion de ces qualités là. En effet, il n'existe pas partout de 
méthodologie bien caractérisée pour leur contrôle opération-
nel et, à défaut d'autre chose, les utilisateurs leur ont 
transposé les méthodes utilisées sur les machines à bol et à 
assiette. 
Jusque là tout est très bien. Le problème commence 
lorsque l'on compare les pourcentages qui tiennent heu de 
résultats. Leur interprétation est en effet très trompeuse 
puisque tant les débits que les produits de centrifugation des 
uns et des autres sont différents. 
Il nous a donc paru utile de mettre au point une procédure 
de contrôle qui soit spécifique à ces nouvelles machines. 
Nous vous la livrons ici. EJle vous permettra de découvrir 
des réalités parfois surprenantes qui seraient restées insoup-
çonnées derrière les résultats qui vous paraissent anodins. 
I. - RAPPEL SUCCINCT DU PRINCIPE DE 
FONCTIONNEMENT DES DÉCANTEURS 
CENTRIFUGES 
l.a. - La partie active de la machine est constituée : 
• d'un bol cylindra-conique à axe horizontal dont la 
rotation à grande vitesse soumet les jus à centnfugation Ces 
derniers sont introduits à l'mtérieur du bol à l'aide d'un 
tuyau axial ; 
• d'une vis convoyeuse placée à l'intérieur du bol, dotée 
d'une vitesse de rotation peu différente de celle du bol, ce qui 
engendre un mouvement relatiflent de la vis par rapport au 
bol qui est analogue à celui d'une vis d'Archimède; 
(!) En raison d'erreurs, au mvcau d'un tableau de ce consc1l, déjà publié 
dans le numéro d'août-septembre 1989, l'mterprétatJ.on en était rendue 
difficile Il nous a donc semblé préférable de pubher, a nouveau, ce conseil 
dans son intégralité. 
• une sortie côté petit diamètre du cône par où s'évacue-
ront les solides ; 
• une chicane placée côté opposé au cône qm permet 
d'obtemr deux phases liquides différentes. 
1.b. - La machine est complétée : 
• par un carter extérieur de protection contre Je danger 
des parues tournantes ; 
• par le moteur électrique et les commandes d'entraîne-
ment. 
1.c. - Principe de fonctionnement : 
- L'introduction des jus huileux provoque l'apparition 
de trois couches successives, étagées par ordre de densité, 
contre la paroi du bol tournant : 
• à l'extérieur, car la plus lourde, une couche constituée 
de solides humides, dont la consistance la rend pelletable; 
• au centre, une première couche liquide, de densité 
voisme de 1, constituée principalement d'eau et d'éléments 
en dissolution dans l'eau; 
• à l'intérieur, car la plus légère, une couche qui renferme 
l'essentiel de la fraction huileuse. 
- La vis convoyeuse va reprendre la couche solide qui se 
dépose continuellement contre la paroi du bol et la déplacer 
petit à petit vers l'extrémité du cône jusqu'à la sortie qui lm 
est destinée. Elle s'en échappe par centrifugation. 
- La chicane située à l'autre extrémité est destinée à 
extraire séparément, et en continu, chacune des deux phases 
liquides distinctes qui s'étagent dans le bol. Cette chicane 
comporte plusieurs réglages. Le premier est destiné à régler 
la hauteur de la couche totale de liquide dans le bol, ce qui 
a comme effet secondaire de contribuer au degré de séchage 
de la phase solide. Le second pennet en général de contrôler 
les débits respectifs de chacune des deux phases liquides. 
- Chacune des trois phases contient de l'hmle. Les pertes 
en huile sont constituées par celle qui reste dans les phases 
qui sont ensmte jetées, c'est-à-dire la phase solide et la phase 
liquide lourde. 
Il. - MÉTHODOLOGIE 
2.a. - Symbolisation. 
2.a.l. - Nous désignons par: 
PO les jus qui entrent dans la machine. 
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Pl, P2 et P3 les trois phases qui en sortent, soit: 
Pl la phase liquide légère ; 
P2 la phase liquide lourde ; 
P3 la phase dite« solide>> (extraite par la vis convoyeuse). 
2.a.2. - Chacune de ces phases a trois composantes 
H huile; 
E eau; 
principales que nous appellerons : 
S les matières solides non huileuses et qui seront mesurées 
en laboratoire. 
2.a.3. - Autres unités. 
Les densités symbole d. 
Les températures en degré C. 
Les débits en litre par heure, en kilo par heure. 
Les poids en kilo. 
Les volumes en litre ou m 3 • 
2.b. - Méthodologie. 
Le principe de la méthode est le suivant : 
- on mesure le débit de chacune des phases Pl, P2, P3; 
- on mesure les composantes principales H, E, S, de 
chacune de ses phases en laborat01re ; 
- on calcule le poids de l'huile contenue dans chacune de 
ces phases, dans leurs débits respectifs Hl x Pl, H2 x P2, 
H3 x P3; 
- on ramène la perte à sa valeur réelle qui est : H2 x P2 
+ H3 x P3 par unité de temps ; 
- on la calcule en pourcentage sous forme du rendement 
de l'opération: 
D ~ ~=~~H~l~Plc---c==-
HlPl + H2P2 + H3P3 
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ID. - DONNÉES PRINCIPALES RECUEILLIES 
PAR LE LABORATOIRE 
3.a. - Conditions générales. 
Toutes les mesures, tous les échantillonnages seront effec-
tués en régime stable et continu de fonctionnement. 
3.b. - Mesure du débit des phases. 
Il faudra mesurer le débit en kilos par heure de chacune 
des phases de sortie de la machme Pl, P2 et P3. 
Les trois débits devront être mesurés simultanément 
(autant que possible). Cela dit, il est sans doute plus pratique 
d'avoir des temps de mesure tl, t2, t3 spécifiques à chaque 
phase, plutôt que d'essayer de tout mesurer pendant le même 
espace de temps t. 
La durée de la mesure sera comprise entre 120 et 150 mi-
nutes. 
Il nous est difficile de préconiser la manière de s'y prendre 
pour mesurer les débits car elle doit être adaptée à l'instal-
1at10n dont on dispose. Toutefois, la précision dans le débit 
devra être supérieure à 98 % pour être assuré d'avoir un 
résultat significatif. 
A titre d'indication, la phase solide est en général pesée au 
moyen de brouettes. Il est donc nécessaire de disposer d'une 
bascule tarée d'une précision de ± 100 g. Les phases liquides 
devront aussi être de préférence pesées, ce qui peut en 
général demander leur transfert par pompage, mais ce qui en 
revanche supprime les erreurs de mesure des récipients et des 
densités. 
3.c. - Analyse des phases. 
Chacune des phases sera échantillonnée, puis analysée en 
laboratoire pour déterminer en poids et en pourcentage son 
contenu en H. E et SNH. 
Zone 
de séchage (1) Zone de clar1f1cat1on (2) 
1 
1 i 
Sortie des 
matières solides 
P3 (7) 
Zone de séparation (3) 
S2 Sl 
T 
Ecoulement libre 
de la phase lourde 
P2 (6) 
FIG. I - Coupe du décanteur trois pha~es - (Cross section of a three-phase decanter - Corte del decantor de tres fases). 
(I) (Drymg zone - area de secado) 
(2) (Clariflcatwn zone - aera de clanficaciün). 
(3) (Separatwn zone - area de separaciün). 
(4) (Feed PO - alimentati6n PO). 
(5) (Clarifi'ed light phase d1scharge under pressure Pl - impub10n a presi6n de la fase hgcra clarificada Pl) 
(6) (Free outflow of heavy phase P2 - fluJO hbre de la fase pesada P2) 
(7) (Solul malter outlet P3 - sahda de matenas s6hdas PJ) 
+ Al1mentat1on 
PD (4) 
Refoulement sous pression 
de la phase légère clarifiée 
P1 (5) 
Cliché Westfalia Separator 
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Durée de l'essai Quantités recueillies Analyses 
Phases Heure Heure Durée Quantités début fin (a) 
Pl 9 h 32 11 h28 116' 
P2 9 h 25 11 h 37 132' 
P3 9 h 15 11 h 17 122' 
(b) en kg; 
{c) en kg/heure 
L'échantillonnage sera effectué par prélèvements d'envi-
ron 50 à 100 g chaque 15 minutes. Des robmets pour prises 
d'échantillon seront placés pour cela sur les tuyauteries de 
sortie des phases liquides. Les échantillons seront mélangés 
dans des flacons maintenus bouchés pendant la durée de 
l'essai. 
Les procédures d'analyses seront les mêmes que celles 
généralement utilisées pour les opérations courantes en 
huilerie. 
IV. - RÉSULTATS 
Nous allons utiliser des valeurs réelles pour chacun des 
paramètres afin de mieux illustrer notre propos. Voici donc 
quel pourrait être le tableau fourni par le laboratoire · 
les valeurs données dans le tableau sont réelles et corres-
pondent à des jus bruts faiblement dilués provenant d'une 
presserie d'environ 10 tonnes/heure. 
Il est ensuite aisé d'en tirer la composition de chaque 
phase en poids et non plus en pourcentage, ce qui donne : 
Pl P2 Pl Pl + P2 + P3 
Débit kg/h 2 473,0 2 201,0 662,0 5 336,0 
H 2 388,7 13,6 26,1 2 428,4 
E 77,9 2 043,4 506,6 2 627,9 
s 6,4 144,0 129,3 279.7 
Total 2 473,0 2 201,0 662,0 5 336,0 
D'où le résultat principal : 
la perte en huile totale est donc de 13,6 + 26, 1 = 39.7 kg/ 
heure, soit 1,63 % de l'huile totale. 
V. - AUTRES RÉSULTATS 
Le contrôle opérationnel de l'huilerie fournit de son côté 
un certain nombre de renseignements qui, combinés avec 
ceux fournis par le décanteur, apportent des éléments précis 
et nouveaux dans l'appréciation de la récolte. Les voici · 
• 
Total Débit H% E% S% Total (b) (c) (dJ 
4 781 2473 96,59 3,15 0,26 100 
4842 2201 0,62 92,84 6,54 100 
J 346 662 3,94 76,53 19,53 100 
5,a. - Les jus bruts. 
Nous avons vu que le débit horaire de JUS bruts était 
déterminé par Pl --+- P2 + P3, soit dans l'exemple cité: 
5 336 kg/heure, 
Dans cet exemple, la dilution sur presse (1), mesurée, était 
de 450 kg d'eau par heure (2), et l'on peut estimer à 
150 kg/heure la vapeur condensée dans les opérations de 
réchauffage des frmts et des jus. Soit un total de dilution de 
600 kg, 
Nous avons donc un débit de jus non dilués de 
4 736 kg/heure, 
5.b. - L'huile dans les jus bruts. 
Un deuxième paramètre peut être aisément extrait : la 
teneur en huile sur JUS brut. 
A notre avis, il devrait pouvoir se substituer avantageu-
sement tant sur le plan de la facilité que sur celui de la 
précision, aux critères habituels de qualité de récolte. 
Nous avons en effet ici une teneur en huile sur JUS bruts de 
2 428,4 : 4 736 ~ 52,45 % 
5.c, - Résultats rapportés à la tonne de régimes. 
Les autres renseignements fournis par le contrôle opéra-
tionnel de l'usine permettent de rapporter les deux résultats 
précédents à la tonne de régimes. 
Ici, dans le cas que nous citons, la presse avait un débit 
moyen calculé de 10 850 kilos de régimes à l'heure. 
On peut donc en conclure que : 
• la perte de taux d'extraction due à la centnfugation a 
été de: 
39,7 X J00 ~ 0,366 % 
10 850 
• qu'une tonne de régimes fournit 436,5 kilos de JUS bruts 
non dilués. 
(l) La dilution sur presse consiste à ;t.Jouter un débit d'eau chaude aux JUS 
brut<; qui proviennent de la pression des frmts. 
(2) Les be~om~ calorifiques horaires sont c~timés à 55 000 Kcal/heure avec 
des pertes de l'ordre de 40 %. 
J FANGUIN 
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Procedures for measuring centrifugation results (1) 
INTRODUCTION 
The use of horizontal axis centrifugai decanters in ot! palm m1lls 1s 
developing rap1dly. 
Moreover, it 1s surprmng that it took so long /Or thrs phenomenon 
to occur, msofar as the advantages they offer over the centrifuges 
prevwusly used are, so to speak, tangible · 
- operational continu1ty : 
- stable performance, 
- msens1tivity to variations ; 
- reduced pollution. 
One of the reasons hes, perhaps, in the poor perception of these 
quahties. In ejfect, a well-characterized methodoiogy does not always 
ex1stfor their operatwnal verificatwn and,for want of anythmg hetter, 
users have transposed the methods used on bowl and d1sk machines. 
So far so good The problem begms when comparmg the percentages 
taken as results. lndeed, their mterpretation is highly deceptive, since 
bath the throughput and the centrifugatwn products vary so much 
Jrom one to the next. 
We therefore feh it useful to develop a check procedure specific to 
these new machines. lt wûl enable vou to d1scover the sometimes 
surprismg reahtws which would have ;emamed unsu:,,pected behind the 
resu/ts which appear harmless enough to you. 
I. - BRIEF REMINDER OF THE CENTRIFUGAL DECAN-
TER OPERATION PRINCIPLE 
l .a. - The active part of the machine comprises : 
- a horizontal axis, tapering cylmdrical bmvl, whose high speed 
rotation suhjects the crude mixture to centrffugalfurce. The cru.de 011 
enters the bowl via an axial pipe , 
- a screw conve_vor located mside the bowl, 1i-hose rotatwn speed 
differs little jrom that of the bowl, thereby leadmg to slow relative 
movement of the worm compared to the bowl, and is similar to that of 
an Archimedes' screw ; 
- an out/et at the conical end through wh1ch sohds are evarnated; 
- a baffle located opposite the conical end, enabling two dijjerent 
Jiquid phases to be obtamed 
1.b. - The machine is completed by : 
an outer casing providmg protection/rom moving parts; 
an e/ectnc motor and drive controls. 
I.e. - Operating principle. 
- Introduction of the cru.de mixture leads to the appearance of 
three successive layers, determmed by order of denslly, against the 
wall of the rotatmg bowl : 
- on the outside, :,,·ince it is heawer, a layer ofhum1d sohds, whose 
consistency makes il pelletable; 
- m the middle, the first bqu1d layer with a density of about 1, 
mamly consfsting of water and water soluhie element:,,·, 
- on the inside, since it is lighter, a layer contaming the essential 
part of the oily fraction. 
The conveyor worm takes up the sohd layer which is continuall}' 
depos1ted on the bowl wall and gradually moves it towards the comcal 
end to the appropriate out/et, through whlch it is expel!ed by 
centrifugai force. 
The baffle located at the other end is intended for the separate and 
contmuous extraction of each of rhe distinct liquid phases established 
in the howl. This baffle has several settings. F1rstlyfor the height of the 
total liqu1d layer m the bowl, wh1ch has a" secondary effect of 
contributing to the degree of solid phase drymg, and second/y for 
generally controiiing the respective flow of each of the two liquid 
phases 
Each of the three phases contams Oll. Oil fosses result from the oil 
remaining m the phases which are subsequently discarded, i.e. the sohd 
phase and the heavy liquid phase 
( L) Because of errors m a table of tlus ad vice note, already pubhshed m the 
August-Septembcr ed1t:Jon 1989, the note was difficult to interprate We 
thought it prcferable to republished tbe note in ils entirety. 
Il. - METHODOLOGY 
2.a. - Symbols. 
2 a.l - We designate as. 
PO the crude mixture entermg the machine; 
P 1, P2, P3 the resultmg three phases, i e. 
Pl the light llquid phase. 
P2 the heavy hqwd phase, 
P3 · the so-cailed « solid » phase ( extracted by the conveyor 
worm). 
2.a.2. - Each of these phases has three mam components, which 
we shall cal! : 
0: Oil. 
W· Water. 
S Non-otly sohd malter, which will be measured m the laboratory. 
2.a 3. - Other units. 
Densay symbol d. 
Temperature m degrees C. 
Throughput m litres per hour, in kg per hour. 
Weight in kg 
Volume in litres or m3 • 
2.b. - Methodology. 
The prmnple 1s as follows · 
- the outflow of each of the phases Pl, P2 and P3 is measured; 
- the main components O, W and S are measured m the lahora-
tory for each of the phases; 
- the weight of the ml contained m each of these phases is 
calculated m each of the respective Jlows: 01 x P 1, 02 x P2 and 
03 x P3; 
loss is expressed in real terms, i.e 
02 x P2 + 03 x P3perumt oftime 
it ù calculated m percentage terms as operational output 
0/Pl 
D ~ --------~ 
0/Pl + 02P2 + 03P3 
III. - MAIN DATA GATHERED BY THE LABORATORY 
3.a. - General conditions. 
Ail measurmg and sampling sJwuld be carned out at a ~·table and 
continous operatmg speed. 
3.b. - Measm·ement of phase outflow. 
Each of the phase:,, jlowing out of the machine - Pl, P2, P3 -
should be measured in kg/hr. 
The three jlow rates should be measured at the same lime ( as far as 
possible) This saîd, it is no doubt more practical to ha~·e measurmg 
limes - tl, 12 and t3 - specific lO each phase, rather than trymg to 
measure everything w1thin the same lime period t. 
Measuring should continue for 120 to 150 minutes. 
lt 1s difjlcult to recommend ajlow measurement technique, smce lhis 
wiii have to be adapted to the installatwn m question Nonetheless, 
jlow measurement accuracy should be over 98 % to ensure that a 
s1gmflcant resuit is obtamed. 
Merely as an example, the sohd phase is normally weighed m 
barrows, so a tared we1gJ11ng scale to an accuracy of± 100 g will be 
required lt is also preferable to weigh the liquid phases, which usually 
mvolves pumping rhem, though this does elimmate errors due to 
container and density measurements. 
3.c. - Phase analyses. 
Each phase should be sampled. then analyzed in the laboratory to 
determme 1ts ml, water and non-oi(v solid content in terms of weight 
and percentage 
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Trial duratwn Quanti/les collected Analyses 
Phases Start Finishing Duratwn Quantifies time lime {a) 
Pl 9: 32 11 · 28 116' 
P2 9 · 25 11 ·37 132' 
P3 9: 15 li. 17 122' 
(b) in kg, 
( c} m kglhr. 
50 to 100 g samples should be taken every 15 mmutes. Stopcocks 
should be fitted for this purpose on the hquid phase out let pipes The 
samples should be mixed and kept in sJoppered bottles throughout the 
duration of the trial. 
The analysis procedures are the same as those normallyjOllowedjor 
routme ml mill operations. 
IV. - RESULTS 
We are going to use the real value~· for each of the parameter~·, so 
as to better illustrate our reasoning. The foflowing table cou/d be that 
supp/ied by the laboratory · 
The values in the table are true values and correspond tu slightlv 
diluted crude mixture /rom a press wllh a capaclfy uf around 
10 wnnes/hour. 
It is then easy to deduce the composition of each phase in terms of' 
weight rather than percentage, which gives. 
leading to the main result 
oil loss is therefore 13.6 + 26.1 = 39,7 kg/hr, 
L.e. 1 .63 % of total oil. 
V. - OTHER RESULTS 
The uperalional verification of an oil mLII prov1des, in itse/f. a 
certain amount of informatwn which, combined with that from the 
decamer, supplies prec1se and new elements for harvest asses~ment. 
5.a. - Crude mixture. 
As we have seen, the hourly jlow of crude mixture was determmed 
by Pl + P2 + P3, 1.e. m the example gn-en: 5,336 kg/hr 
In this example, the press dilution (1) which was measured, was 
450 kg of water per hour and condensed steam in the frull and crude 
oil heating operatwns can be estimated at 150 kg/hour. Hence, lutai 
dr!ution 1.s 600 kg (2). 
The outjlow of indliuted crude mixture is herefore 4,736 kg/hr. 
(t) Press dilution cons1sts m addmg a flow or hot water to the crude 
mixture resulting from fruit pressing. 
(2) Hourly heat reqmrements are cstîmated at 55,000 Kcal/hour, "1th 
tosses about 40 %. 
• 
Total Flow 0% W% S% Total (b) ( c) (d) 
4,781 2,473 96.59 3.15 0.26 100 
4,842 2,201 0.62 92.84 6.54 100 
1,346 662 3.94 76 53 19.53 100 
Pl P2 P3 Pl+ P2 + P3 
Outf'low kg/hr 2,473.0 2,201.0 6620 5,336.0 
0 2,388.7 13.6 26.1 2,428.4 
w 77.9 2,043.4 506.6 2,627.9 
s 6.4 144.0 1293 279.7 
Total 2,473 0 2,201.0 662.0 5,336.0 
5.b. - Oil in the crude mixture. 
A second parameter can ea.nly be deduced · the oil content in the 
crude mixture. 
ln our opmwn, this ought to be a benejicwl substitute /'or the usual 
harvest quailty cnteria, both in terms of s1mplicity and accuracy. 
Here, ln fact, the oil content ln the crude mixture ù · 
2,428.4. 4,736 = 52.45 % 
5.c. - Resu/ts expressed in terms of bunche!i. 
The other mformatwn provided by operatwnal venfication of the 
n11il enables the previous two sets of results to be compared to a tonne 
of bunches 
Here, in the case mentioned, the mean throughput of the press was 
calculated at 10,850 kg of bunches per hour. 
II can therefore be concluded that · 
the extradwn rate loss due to centnfuging was 
39.7 X 100 = 0366 % 
10,850 
a tonne of bunches supplies 436 5 kg of undiluted crude mixture. 
J. FANGUIN 
Procedimientos para medir los resultados 
de centrifugacion (1) 
INTRODUCCIÔN 
El uso de decantadores centrifugos de eJe horizontal en las plantas 
de tratamiento de palma se esta ampliando rilpidamente. 
(\) Deb1do a unos errores en un cuadro (pigma - del nûmero de agosto 
(sept1embre) preferimos pubhcar, de nuevo la pagma completa 
Ademâ.s, es de sorprender que este fen6meno haya tardado tanto 
en producîrse, al ser tan patentes sus ventajas con relac16n a las 
centrifugas usadas antes : 
- continuidad de operaci6n, 
- resultados cstables, 
poca sensîbilidad a las variaciones, 
- contammac16n reducida. 
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Este retraso se debe quizâs a que estas cualidades no se perc1bie-
ron correctamente. De hecho, no hay en todos los lugares una 
metodologia bien caractenzada para el control de operac10nes, y a 
falta de otra casa los usuarios trasladaron a los decantadores 
centrifugas los métodos empleados en las miquinas de tambor y 
platillo. 
Hasta aqui no hay problema. Este empieza cuando se comparan 
los porcentajes que hacen las veces de resultados. Es que su 
mterpretaci6n es muy engaiïosa, porque tan d1stintos son las 
cantidades de liquida tratado coma los productos de centrîfugacion 
de unos y otros. 
Nos pareciô, pues, de utilidad desarrollar un procedimiento de 
contrai especîfico de estas mâ.quinas, y lo exponemos a continua-
ciôn ; asi podrâ. el usuano descubrir realidades a veces sorprendentes 
que hubieran permanecido insospechadas tras los resultados que 
parecen anodinos 
I. - BREVE RECUERDO DEL PRINCIPIO DE FUNCAIONA-
MIENTO DE« DECANTADORES CENTRÎFUGOS » 
1.a. - La parte activa de la mâquina esta integrada por los 
siguientes elementos : 
• un t.ambor c1hndro-c6nico de eJe horizontal, que gtra a gran 
veloctdad, sometiendo los Jugos a una centrifugac16n. Éstos se 
introducen dentro del tambor mediante el tubo axial . 
• un torrullo sm fin dispuesto dentro del tambor, cuya veloctdad 
de rotaci6n sea un poco d1stinta de la del tambor, produciendo asi 
un movimîento relatlvo lento del tormllo en relaci6n al tambor 
anâlogo al de un tormllo sin fin ; 
• una sahda del lado del pequefio dtâmetro del cono, por donde 
saldrân los s6lidos ; 
• un separador dispuesto del lado opuesto al cono, que permite 
obtener dos fases liquidas distintas. 
1.b. - La mâquina se completa con : 
• un carter externo de protecci6n contra el riesgo que represen-
tan las partes giratorias ; 
• el motor eléctrico y los mandos de transmisi6n. 
1.c. - Principio de funcionamiento. 
- La mtroducci6n de los JUgos aceitosos resulta en la apanci6n 
de tres capas suces1vas, escalonadas por orden de densidad, contra 
la pared del tambor giratorio : 
• una capa exterior, par ser la mis pesada, formada por s6lidos 
hllmedos, que puede ser paleada debido a su cons1stencia; 
• en el centra, una primera capa liquida, de densidad ph.ima a 1, 
formada principalmente por agua y elementos en disoluci6n en el 
agua; 
• una capa interior, por ser la mis hgera, que contiene la mayor 
parte de la fracci6n aceitosa. 
- El tornillo sin fin v1ene a recuperar la capa s6lida que se 
deposita continuamente contra la pared del tambor, desplazindola 
poco a poco hacta el extremo del cana hasta la salida que se le 
destma, y escapândose de ésta por centrifugaet6n 
- El separador que esti en la otra extrem.idad s1rve para extraer 
de modo separado y en funcionamiento contmuo cada una de las 
dos fases liquidas d1stmtas que se escalonan en el tambor. Este 
separador necesita van os ajustes ; el primera tiene por o bjeto 
regular la altura de la capa total del liqwdo en el tambor, lo cual 
produce un efecto secundario, al contribuir en el grado de se;.;aùo de 
la fase s6lida, y el segundo permite por lo general controlar los 
caudales respecttvos de cada una de las dos fases liquidas. 
- Cada una de las tres fases contiene aceite. Las péridas de acette 
cons1sten en el aceite que queda en las fases que luego se tiran, o sea 
la fase s6hda y la fase liquida pesada. 
II. - METODOLOGIA 
2.a. - Simbolos. 
2.a.1. - Llamanos. 
PO a los jugos que entran en la miquina. 
Pl, P2, P3 a las tres fases que salen de ella, o sea. 
Pl la fase liqmda hgera. 
P2 la fase liqmda pesada. 
P3 la fase Hamada« s6hda >> (extraida por el tomillo sin fin). 
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2.a.2. - Cada una de estasfa.îes tiene tres componentes principa-
les que vamm.· a llamar : 
A, por el aceite 
Ag, por el agua. 
S, por las materias s6lidas no aceitosas y que se meduân en el 
laboratorio. 
2.a.3. - Otras unidades. 
Las densidades simbolo d. 
Las temperaturas en grado C. 
Las cantldades de liquido tratado en htro por hora y kilo par 
hora. 
Los pesos en kilo. 
Los volllmenes en htro O m3 • 
2.b. - Metodologia. 
El método se basa en el s1guiente principio · 
- se nude la cantidad de liqmdo tratado de cada una de las fases 
Pl, P2, P3; 
- se m1den los componentes principales A, Ag, S de cada uma de 
sus fases en laboratono ; 
- se calcula el peso del ace1te contenido en cada una de estas 
fases, en sus caudales respectivos Al x Pl, A2 x P2, A3 x P3; 
- se reduce la pérd1da a su valor real, que es 
A2 x P2 + A3 x P3 por unidad de tîempo ; 
- se calcula la pérd1da en porcentaje bajo la forma el rendi-
m1ento de la operaci6n: 
D ~ ____ A_l_P_l ___ _ 
A!Pl + A2P2 + AJPJ 
III. - DATOS PRINCIPALES REUNIDOS POR EL LABORA-
TORIO 
3.a. - Condiciones genera1es. 
T odas las mediciones y todos los muestreos se harân en condi-
ciones de funcionamiento estable y continuo. 
3.b. - MediciOn de la cantidad de liquido tratado de las 
fases. 
Los liqmdos tratados para cada fase de salida de la mâquina Pl, 
P2 y P3 deberân medirse en kg par hora 
Los tres caudales deber<ln medirse al mismo tiempo (en lo 
possible). Ahora bien, probablemente serâ mis prictico conocer los 
tiempos de medic16n tl, t2 y t3 especificos de cada fase, en vez de 
tratar de medirlo todo durante el mismo espac10 de tiempo t 
La med1et6n durara de 120 a 150 mmutos 
Nos resulta dificil recomendar una manera de actuar para medir 
las cantidades de liquida tratado, porque ésta depende de la 
instalaci6n que se usa. Sin embargo la prec1si6n por la cantîdad de 
liqmdo tratado debe ser mayor de un 98 % para que el resultado sea 
significativo. 
Conviene indicar que la fase s6lida se pesa por lo general con 
carretillas O sea que se necesita disponer de una bâscula destarada 
con ± 100 g de precisi6n. Las fases liquidas también deberlln 
pesarse preferentemente, la que puede necesitar que sean traslada-
das por bombeo, pero en cambio elimina los errores de medici6n de 
los recipicntcs y de las densidades. 
3.c. - An8Iisis de las fases. 
Cada fase serâ muestreada y luego analizado en el laboratorio, 
para establecer su contenido de A, Ag y S - S6lidos No Aceitosos 
-, SNA, en peso y porcentaje. 
El muestreo se harâ. tomando muestras de unos 50 a 100 g cada 
15 minutas. Para eso basta con paner grifos para Lomas de muestras 
en las tuberias de salida de las fases liqmdas. Las muestras se 
mezclar.i.n en frascos mantenidos tapados durante todo el ensayo. 
Los procedlmientos de anâ.lisis serân idénticos a los que suelen 
utihzarse en las operaciones corrientes en las plantas procesadoras. 
IV. - RESULTADOS 
Con el fin de 1lustrar mejor nuestro tema, vamos a utilizar valores 
reales para cada parâmetro. Asi que el cuadro proporcionado par el 
laboratorio podria ser el siguiente : 
Retour au menu
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Duraci6n del ensayo Cantldades recogidas Anihsîs 
Fases Hora inicio 
Pl 9 h 32 
P2 9h25 
PJ 9h 15 
(b) En kg. 
(c) En kglh. 
Hora Durac16n Cantidades final (a) 
11 h 28 116' 
11 h 37 132' 
Il h 17 122' 
Los valores que se dan en el cuadro son reales y corresponden a 
jugos crudos poco diluidos, procedentes de una prensa de unas 
10 t/h de capacidad. 
Luego es fa.cil sacar la composici6n de cada etapa en peso y no en 
porcentaje ya, par lo que los resultados vienen a ser los siguientes : 
De ahi el resultado principal. la pérdida de aceite total es par Jo 
tanto de : 13,6 + 26,1 = 39, 7 kg/h, o sea un 1,63 % del aceite total. 
V. - OTROS RESULTADOS 
Par su parte el contrai de operaciones de la planta procesadora 
proporciona un cierto mJmero de înformaciones que, después de 
combinarse con los que el decantador facîht6, traen elementos 
precisos y nuevos en la evaluaci6n de la cosecha, o sea : 
5.a. - J ugos cru dos. 
Ya hemos visto que la cantidad de liquida tratado por bora lo 
determinaba Pl + P2 + P3, o sea en el ejemplo citado 
5 336 kg/hora. 
En este ejemplo la diluci6n med1da sobre prensa (1) era de 450 kg 
de agua par hora (2), y el vapor condensado en las operaciones de 
calentamiento de los frutos y de los Jugos puede estimarse en 
150 kgjhora, o sea un total de d1luci6n de 600 kg. 
0 sea que los jugos tratados no dîluidos suman un total de 
4 736 kg/hora. 
5.b. - Aceite en los jugos crudos. 
El segundo panimetro, o sea el contenido de ace1te enjugo crudo, 
puede sacarse fâctlmente. 
(I) La diluciOn medida sobre prensa consiste en afiadîr un caudal de agua 
cahente a los jugos crudos obterudos med1ante prestOn de los frutos 
(2) Las necesidades calorificas por hora se estiman en 55 000 kcal/hora con 
pérdtdas de un 40 % poco mils o menos 
Cantidad 
Total liqwdos A% Ag% S% Total (b) tratados (d) 
(a) 
4 781 2 473 96,59 3,15 0,26 100 
4 842 2 201 0,62 92,84 6.54 100 
1 346 662 3,94 76,53 19,53 100 
Cantidad liquida Pl P2 P3 Pl+ P2 + P3 
tratado kg/h 2 473,0 2 201,0 662,0 5 336,0 
H 2 388,7 13,6 26,1 2 428,4 
E 77,9 2 043,4 506,6 2 627,9 
s 6,4 144,0 129,3 279,7 
Total 2 473,0 2201,0 662,0 5 336,0 
Nos parece que éste podria sustituir los cntenos acostumbrados 
de calidad de la cosecha, y que seria mis mteresante. tanto par la 
factlidad coma par la precisiém 
De hecho, tenemos el s1guiente contenido de aceite en jugos 
crudos: 
2 428,4: 4 736 = 52,45 %. 
5.c. - Resultados reducidos a tonelada de racimos. 
Las otras mformaciones proporcionadas por el control de opera-
ciones en la fabrica pemnten relacionar los dos resultados anteriores 
con la tonelada de racimos. 
Aqui, en el casa que mencionamos, la prensa tenia un caudal 
promed10 calculado de 10 850 kg de rac1mos/hora. 
0 sea que se puede sacar las siguientes conclusiones : 
• la pérdida de porcentaje de ex.tracc16n por la centnfugac16n fué 
la siguiente: 
39,7 X 100 
10 850 
0,366 
• una tonelada de rac1mos proporciona 436.5 kg de jugos brutos 
no diluidos. 
J FANGUIN 
